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© Zylindrischer Behalter sowie Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines zylindrischen Behalters 
© Es wird zunachst ein zylindrischer Behalter mit einem 
Mantel vorgeschlagen, der wenigstens teilweise aus ei- 
nem Blechband besteht, das wendelformig gewickelt ist, 
so date die seitlichen Randbereiche des Blechbandes an 
einer wendelformig verlaufenden Stoftstelle aneinander- 
grenzen. ErfindungsgemaR sind die Randbereiche (20, 
21) des Blechbandes (3) an der StoRstelle (24) jeweils zu 
einer Seite hin abgewinkelt, wobei das Blechband (3) in 
der Umgebung der StoBstelle der abgewinkelten Randbe- 
reiche (20, 21) verschweiRt ist. Des Weiteren wird ein Ver- 
fahren und eine Vorrichtung zur Herstellung eines sol- 
chen Behalters vorgeschlagen. £j 20 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen zylindrischen Behalter nach 
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie ein Verfahren und 
cine Vorrichtung zur Hcrstcilung cincs zylindrischen Bchal- 5 
ters gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 9 bzw. 20. 

Stand der Technik 

Zylindrische Behalter und Verfahren zu deren Herstellung to 
sind in viclfaltigcn Ausfuhrungsformcn bcrcits bckannt gc- 
worden. 

In der deutschen Offenlegungsschrift DE 19 36 021 wird 
ein zylinderisches Silo beschrieben, das aus einem Blech- 
band besteht, das wendelformig gewickelt ist, wobei die ein- 15 
ander benachbarten Rander des Bandes jeweils nach der 
gleichen Seite abgcwinkclt und durch Falzcn mitcinandcr 
verbunden sind. 

Silos in dieser A li sl'L'ih numsart lassen sich aus vergleichs- 
weise diinnem Blech herstellen, da die Falzung filr cine >o 
Aussteifung des Silomantels sorgt. 

Mittlerweile werden derartig aufgebaute Behalter, bei- 
spielswcisc in Bcrcichcn der Industrie, der kommunalcn und 
industriellen Abwasserbehandlung und der Landwirtschaft, 
ciiigesct/t. Urn eine ausreichende Dichtigkeit des wendel- 25 
formig verlaufenden Falzes zu erreichen, wird jedoch fur 
viele Anwendungsgebiete vor der Falzung zwischen ent- 
sprechend vorbereitete Randbereiche eines Blechbandes 
eine Dichtungsmasse eingebracht, die sich beim Falzvor- 
gang zwischen die Blechteile legt und die StoBstefle abdich- 30 
tet. 

Trotz Verwendung einer Dichtungsmasse besteht jedoch 
der Nachteil, daB eine Bekeimung der Behalterinnenwand 
insbesondere an der StoBstelle des Blechbandes sich nicht 
vcrnicidcn lasst und daher l'iir solche Behalter der Hinsatzim 35 
Trinkwasserbereich sowie in der Getrankeindustrie weitge- 
hend verschlossen ist. 

Im Bereich der Getrankeindustrie besteht in diesem Zu- 
sammenhang bspw. das Problem, dass gangige Dichtungs- 
massen einer Sterilisation mit z. B. HeiBdampf bei einer 40 
Temperatur von 110°C nicht standhalten bzw. beim Reini- 
gen mit einem Hochdruckreiniger sich ablosen. 

Aufgabe und Vorteile der Erfindung 

45 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen zylin- 
drischen Behalter mit einem aus einem Blechband gewen- 
delten Mantel bereitzustellen, der bei vergleichbarer Stabili- 
tiit einen Einsatz in Bereichen zulaBl, z. B. im Trinkwasser- 
bereich oder in der Getrankeindustrie, in welcher weitge- 50 
hende Keimffeiheit gefordert ist. 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Anspruchs 
1, Anspruch 9 bzw. des Anspruchs 20 gelost. In den Unter- 
anspriichen sind vorteilhafte und zweckmaBige Weiterbil- 
dungen der Erfindung angegeben. 55 

Die Erfindung geht zunachst von einem zylindrischen Be- 
halter mit einem Mantel aus, der wenigstens teilweise aus 
einem Blechband besteht, das wendelformig gewickelt ist, 
so dass die scitlichcn Randbereiche des Blechbandes an ei- 
ner wendelformig verlaufenden StoGstelle aneinandergren- 60 
zen. Der Kern der Erfindung liegl nun darin, dass die Rand- 
bereiche des Blechbandes an der StoBstelle jeweils zu einer 
Seite hin abgewinkelt sind und dass das Blechband in der 
Umgebung der StoBstelle der abgewinkelten Randbereiche 
vcrschwciBt ist. Durch diese Vorgchcnswcisc werden vcr- 65 
schiedene Vorteile erreicht. Zunachst kann eine hundertpro- 
zentige Dichtigkeit der StoBstelle durch den SchweiBvor- 
gang gewahrleistet werden. Des Weiteren weist die Behalte- 



rinnenwand eine Oberflache auf, durch welche sich eine Be- 
keimung im Wesentlichen ausschlieBen lasst. Dariiber hin- 
aus wird durch die abgewinkelten Bereiche eine Versteifung 
des Behaltermantels erreicht, so dass sich vergleichsweise 
diinnwandige Blcchc cinsctzen lassen. Durch die Vcr- 
schweiBung wird zudem die Zugfestigkeit des Mantels an 
der StoBstelle im Vergleich zu einem Falz mit Dichtung um 
ein Vielfaches gesteigert. Die Vorzuge der Erfindung kon- 
nen auch aus der Perspektive betrachtet werden, dass durch 
die abgewinkelten Randbereiche eine VerschweiBung der 
StoBstelle moglich wird, ohnc die StoBstelle durch Vorarbci- 
ten vorbereiten zu miissen, weder durch aufwendiges 
Schleifen noch durch sonstigc /.eitintensive Vorgange zur 
Anbringung einer Fase. 

Um eine moglichst spaltfreie Innenwandung zu erreichen, 
wird im Weiteren vorgeschlagen, dass die Randbereiche des 
Blechband zur MantclauBcnscitc abgcwinkclt sind und das 
Blechband in der Umgebung der StoBstelle auf der Mante- 

In einer besonders bevorzugten Ausgestaltung der Erfin- 
dung ist wenigstens ein Randbereich des Blechbandes zur 
Ausbildung eines Falzes mehrfach abgewinkelt. Durch 
diese MaBnahmc wird cine wcitcrc Aussteifung des Behal- 
termantels erreicht. 

Zusatzlich werden AuBenkanten der abgewinkelten 
Randbereiche des Blechbandes bei der Falzung abgedeckt, 
so dass insbesondere eine Verletzungsgefahr durch scharfe 
abstehende Kanten vermieden werden kann. 

In einer weiteren besonders vortcilhalien Ausgestaltung 
der Erfindung ist /,ur Ausbildung eines 1 •'al/.es ein abgewin- 
kelter Randbereich breilcr als der gegenubcrliegcnde ahgc- 
winkelte Randbereich, wobei der breitere Randbereich den 
schmaleren, gegeniiberliegenden Randbereich umgreift. 
Auf diese Weise lasst sich ein besonders ei nfacher Falz rea- 
lisieren, mit welchem im Vergleich zu einem regelmaBig 
verwendeten Doppelfalz deutlich weniger Blechbandmate- 
rial notwendig wird. Ein derartig "vereinfachter" Falz ist je- 
doch nur in der Kombination mit der zusatzlichen Ver- 
schweiBung des Falzes moglich. Denn ohne die zusatzliche 
VerschweiBung wiirde ein einfacher Falz keine ausreichende 
Belastbarkeit aufweisen und konnte insbesondere keine Ho- 
rizontal krafte auf n eh m en . 

In einer weiteren besonders vorleilhaflen Ausgestaltung 
der Erfindung liegen die abgewinkelten Randbereiche des 
Blechbandes wenigstens im Bereich der vom Blechrand 
nach auBen betrachtet ersten Knickstelle aneinander, wo- 
durch eine Kehle gebildet wird, die verschweiBt ist. In die- 
sem Zusammenhang ist. es im Weiteren vorteilhaft, wenn die 
ersten Knickslellen and dainil ..lie nicht abgewinkelten Ab- 
schnitte des Blechbandes miteinander fiuchten. Auf diese 
Weise kann eine uber die Behalterhohe im Wesentlichen 
gleichmaBige glatte Oberflache auf der Mantelinnenseite 
des Behalters erzielt. werden. 

Vor7.ugsweise sind die abgewinkelten Bereiche an der er- 
sten Knickstelle ungefahr 90" zur Mantelwandung ausge- 
richtet. 

Um eine rationelle Fertigung des Behaltermantels zu er- 
reichen, wird im Weiteren vorgeschlagen, dass der Mantel 
aus einem durchgehenden Blechband besteht. 

Bei einem erfindungsgemaBen Verfahren zur Herstellung 
eines zylindrischen Behalters rnit einem Mantel, der wenig- 
stens teilweise aus einem Blechband besteht, das wendelfor- 
mig gewickelt ist, so dass die seitlichen Randbereiche des 
Blechbandes an einer wendelformig verlaufenden StoBstelle 
ancinandcrgrcnzcn, liegt der Kcrngcdankc darin, dass gc- 
genuberliegende Randbereiche des Blechbandes jeweils zu 
einer Seite abgewinkelt werden und das Blechband in der 
Umgebung der StoBstelle der abgewinkelten Randbereiche 
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verschweiBt wird. Aggregate zur Durchfuhrung der Ver- 
schweiBung lassen sich dabei in vorteilhafter Weise mit Vor- 
richtungen kombinieren, die die Randbereiche des Blech- 
bandes abwinkeln. Derartige Aggregate und Vorrichtungen 
iassen sich bcispiciswcisc transportabcl gcstaitcn, so dass 5 
Behalter z. D. mit einem Durchmesser von bis zu 50 m am 
spateren Einsatzort aufgebaut werden konnen. Ein Transport 
der Behalter bei einer Werkstattfertigung ware nur auf dem 
Luftweg moglich, was sich negativ auf die Herstellungsko- 
sten eines Behalters auswirkt. to 

In cincr weiteren vortcilhaftcn Ausgcstaltung dcs Vcrfah- 
rens werden die gegenuberliegenden Randbereiche des 
Blechbandes zunachst so abgewinkelt, dass sie aufeinander 
liegen. AnschlieBend wird die StoBstelle im Bereich einer 
vom Blechband nach auBen betrachtet ersten Knickstelle ei- t5 
nes abgewinkelten Randbereichs verschweiBt. Zur Erzie- 
lung cincr moglichst cbcnen Inncnftachc dcs Bchaltcrman- 
tels iiber seine Ilohe ist es im Weiteren bevorzugt, wenn die 
gegenuberliegenden Randbereiche des Blechbandes so ver- 
schweiBt werden, dass die nicht abgewinkelten Abschnitte 20 
des Blechbandes miteinander fluchten. Dabei ist es bevor- 
zugt, wenn die VerschweiBung an der Mantelinnenseite er- 
folgt und die Randbereiche nach auBcn abgewinkelt werden. 

Um einen einfachen Falz zu erhalten, ist es im Weiteren 
bevorzugt, wenn in einem Vorfalzprozess ein Randbereich 25 
des Blechbandes miteinander fluchten. Dabei ist es bevor- 
zugt, wenn die VerschweiBung an der Mantelinnenseite er- 
folgt und die Randbereiche nach auBen abgewinkelt werden. 

Um einen einfachen Falz zu erhalten, ist es im Weiteren 
bevorzugt, wenn in einem Vorfalzprozess cin Randbereich 30 
broiler abgewinkell wird als der gegoiiubcrlicgende abge- 
winkelte Randbereich des Blechbandes. 

Um fiir einen auszufuhrenden SchweiBvorgang eine ein- 
lachc undexakle Posilionierung dor Randbereiche /iieinan- 
der zu ermoglichen, wird im Weiteren vorgeschlagen, daB 35 
der iiber den schmaleren gegeniihcrlicgenden abgewinkel- 
ten Randbereich tibei sleliende y\uteil des breiteren abgewin- 
kelten Randbereichs wenigstens nochmals derart abgewin- 
kelt wird, dass ein Anschlag fUr die AuBenkante des schma- 
leren Randbereichs entsteht. Dies stellt somit eine Vorfal- 40 
zung dar, die gleichzeitig eine Positionierhilfe fur das Blech- 
band vor der VerschweiBung bereit.st.ellt. Nach erfolgter Ver- 
scliwciRung des Blechbandes an der SioBslellc der gegen- 
uberliegenden Randbereiche im Bereich einer ersten Knick- 
stelle kann der breitere abgewinkelte Randbereich um die 45 
AuBenkante des gegenuberliegenden schmaleren abgewin- 
kelten Randbereichs zur Vervollstandigung des Falzes um- 
geschlagen werden. Tnsgesamt ist der VerschweiB- und Falz- 
vorgang so zu verstehen, dass die uciidcll'orniigc SioBslellc 
in einem bestimmten Abschnitt fertiggestellt wird, wahrend 50 
in einem davor liegenden Abschnitt erst die Vorfalzung und 
dann die VerschweiBung stattfindet. 

Alternativ ist es auch moglich, zunachst die gegenuberlie- 
genden Randbereiche vorzugsweise in einem Abschnitt 
vollstandig zu falzen und im Anschluss daran, die Ver- 55 
schweiBung dieses Abschnitts durchzufUhren. 

Beim Abwinkeln und VerschweiBen der Randbereiche 
wird vorzugsweise auf Stutzrollen drehbar gelagert. 

Um beim VcrschwciBvorgang der Randbereiche cine 
hohe Geschwindigkeit zu erzielen, wird im Weiteren vorge- 60 
schlagen, dass zum VerschweiBen ein Metall-Aktivgas 
(MAG)-SchweiBverfahren zum Einsatz kommt, bei wel- 
chem zwei Drahtelektroden bspw. von einer Drahtspule zu- 
gefiihrt werden. 

Um cine rationcllc Fcrtigung cincs insbesonderc GroBbc- 65 
halters an Ort. und Stelle zu ermoglichen, wird schlieBlich 
vorgeschlagen, dass das Blechband von einer Blechrolle ab- 
gewickelt, anschheBend vorgefalzt, geschweiBt und dann 



fertiggefalzt wird. 

Eine erfindungsgemaBe Vorrichtung zu Herstellung eines 
Behaltermantels zeichnet sich dadurch aus, dass eine vor- 
zugsweise mehrsegmentige Vorfalzeinheit, eine vorzugs- 
weise mchrsegmcntigc Fcrtigfalzcinhcit und im Bereich der 
Fertigfalzeinheit ein SchweiBaggregat vorgesehen ist. Um 
eine besonders gleichmaBige und homogene SchweiBnaht 
an der StoBstelle der Blechbandrandbereiche zu erhalten, 
wird im Weiteren vorgeschlagen, dass das SchweiBaggregat 
ein SchweiBstativ umfasst, welches zwischen den Segmen- 
tcn der Fcrtigfalzcinhcit angcordnct ist. Um dem entstchen- 
den Behaltermantel zu ermoglichen, sich an den Arbeitssta- 
tionen vorbei in die Hohe zu schrauben, wird iiber dies vor- 
geschlagen, dass ein Geriist vorgesehen ist, auf welchem 
bzw. an welchem der aufzubauende Behaltermantel drehbar 
gelagert ist. 

Fiir cine cinfachc Blcchbandzufuhrung wird schlieBlich 
vorgeschlagen, dass zwischen Vorfalzeinheit und Fertigfalz- 
einheit ein Regelorgan zur Regelung der Abwickel- und 
Vorfalzgeschwindigkeit des Blechbandes von einer Band- 
rolle vorgesehen ist. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in den Zeich- 
nungen dargcstcllt und untcr Angabc wcitcrcr Vortcilc und 
Einzelheiten naher erlautert. 

lis /.eigen 

Fig. 1 einen teilweise fertiggestellten Behaltermantel von 
der Seite, 

Fig.2 eine Anordnung zur Herstellung eines Behalter- 
mantels gemaB Fig. 1 in einer schematischen Darstellung in 
Draufsicht, 

Fig. 3a einen Bereich des Behaltermantels gemaB des 
Ausschnitts X in Fig. 1 in einer vergroBerten geschnittenen 
Teilansicht dargestellt, 

I'ig. 3b ein Bereich des Behallerinanlels genial:! einem der 
Ausschnitts Y in Fig. 1 in einer vergroBerten geschnittenen 
Teilansicht dargestellt und 

Fig. 4a und b ein Regelorgan zur Naehfiihriiiig eines 
Blechbandes in einer vergroBerten schematischen Seitenan- 
sicht und Draufsicht. abgebildet. 

Beschreibung des Ausfuhrungsbeispiels 

In Fig. 2 ist eine Vorrichtung 1 zur Herstellung eines Be- 
haltermantels mit einem teilweise gefertigten Behalterman- 
tel 2 abgebildet. Der Behaltermantel 2 besteht aus einem 
Blechband 3, das von einer Bandrolle 4 abgewickelt und 
mittels der Vorrichtung 1 zur Herstellung des Behalterman- 
tels wendelformig gemaB Fig. 1 aufgebaut wird. 

Dazu wird das Blechband 3 zunachst in eine Einlicil 5 mil 
Vorfalzrollen eingefadelt. und iiber ein Regelorgan 6 einer 
Einheit. 7 mit Fertigfalzrollen und einem SchweiBaggregat 8 
zugefuhrt. 

Der Kriimmungsradius des Blechbandes 3, durch wel- 
chen der spatere Durchmesser des Behaltermantels be- 
stimmt wird, lasst sich iiber die Vorfalzeinheit 5 und die Fer- 
tigfalzeinheit 7 durch eine entsprechende Winkeleinstellung 
ihrer Segmente 9 und 10 einstellen. 

Der sich aufbauende Behaltermantel 2 wird von einem 
am Umfang angcordnctcn Geriist 11 mit Gcriistabschnittcn 
lla und lib sowie Fiihrungsrollen 12 bei einer Drehung ge- 
stiitzt und gefiihrt. Das SchweiBaggregat 8 umfasst ein 
SchweiBstativ 13, an welchem ein Brennerelement 14 ange- 
ordnet ist, sowie einen mit dem Behaltermantel 2 in elektri- 
scher Verbindung stehender Schleifkontakt 15 zur Bereit- 
stcllung cincs clcktrischcn Mcsscpotcntials und hicr bci- 
spielhaft. zwei SchweiBbasisstationen 16, 17. Das SchweiB- 
staiiv 13 und die Ferligfal/einheil 7 sind /.ut lir/ielung einer 
gleichmaBigen SchweiBnaht erschiitterungsfrei auf einer 
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Bodenplatte aufgestellt. 

Die Vorfalzeinheit 5, das Regelorgan 6, die Fertigfalzein- 
heit 7 sowie das SchweiBaggregat 8 stehen mit einer nicht 
dargestellten Steuereinheit zu deren gemeinsamen Regelung 
und/odcr Steucrung in Vcrbindung. 5 

Beim Aufbau eines Behaltermantels wird zunacbst ein 
Teil des Blechbandes 3 von der Bandrolle 4 abgewickelt und 
in die Vorfalzeinheit 5 eingefadelt, deren Segmente 9 auf 
den gewiinschten Rriimmungsradius eingesteLlt sind. Wah- 
rend einer ersten vollen Umdrehung des Blechbandes 3, also 10 
der Strcckc des spatcrcn Bchaltcrmantcrumfangs, wird zu- 
nachst nur der in Aufbaurichtung betrachtet obere Rand des 
Blechbandes 3 entsprechend eines abgewinkelten Bereichs 
20 gemaB Fig. 3a abgewinkelt. 1st eine voile Umdrehung er- 
reicht, werden beide Seiten des Blechbandes 3 vorgefalzt, so 15 
dass ein oberer Randbereich 20 und ein entsprechend dazu 
passcndcr untcrcr Randbereich 21 entstcht. Am Eingang der 
Fertigfalzeinheit liegen die Randbereiche 20 und 21 dann 
gcniSB Fig. 3;t aui'einandi'r. 

Wie in Fig. 2 beispielhaft dargestellt, ist nach dem in Vor- 20 
schubrichtung des Blechbandes 3 (siehe Pfeil) zweiten Seg- 
ment 10 der Fertigfalzeinheit 7 das SchweiGstativ 13 mit 
Brcnncrclemcnt 14 positionicrt, um die in Fig. 3a durch die 
aufeinander liegenden Randbereiche 20 und 21 gebildete 
Kehle 22 mil einer SchweiBnahl 23 (s. Fig. 3b) m \crschcn. 25 
In Fig. 1 sind am BehaLterniantel 2 die Positionen fur die in 
Fig. 3a und 3b dargestellten Fertigungszustande der Blech- 
riinder des Blechbandes 3 an der StoBstelle 24 durch GroB- 
buchstaben X und Y symbolisiert. 

Nach der VerschweiBung der Kehle 22 zwischen dem 30 
zweiten und dritten Segment tier Fcnigl'al/.cinhcit 7 wird 
durch die in Bandvorschubrichtung nachgeordneten Seg- 
menle 10 der untcre Randbereich des Blechbandes 3, der zur 
Bildung eines Anschlags bereits rechtwinklig abgewinkelt 
wurde. um die Vordcrkanlc 25 des cinlach rcchlu inklig uni- as 
gebogenen oberen Randbereichs 20 des Blechbandes 3 ge- 
maB Fig. 3b umgeschlagen. 

Die hierdurch erhaltene abgerundete AuBenkante des Fal- 
zes fiihrt nicht nur zu einer Herabsetzung der Verletzungsge- 
fahr, sondern dient vor allem der Aussteifung des Behalter- 40 
mantels, insbesondere der Erhohung seiner Ringstabilitat. 
Durch die angebrachte SchweiBnaht 23 wird die Zugspan- 
nungsbelastbarkeit der StoBstelle 24 im Vergleieh zu einer 
sonst ublichen Doppelfalz (nicht dargestellt) um ein Vielfa- 
ches erhoht. Im Weiteren wird es durch die VerschweiBung 45 
der Kehle 22 moglich, einen wie in Fig. 3b vereinfachten 
Falz zu verwenden, wodurch sich im Vergleieh zu einem 
sons! ublichen Doppelfalz eine erhebliche Materialersparnis 
erreichen lasst. Bei einer Blechbandbreile von 500 mm kann 
beispielsweise im Vergleieh zu einem Doppelfalz 16% 50 
Blechmaterial eingespart werden. 

Durch die SchweiBnaht 23 lasst sich auBerdem eine be- 
sonders gleichmaBige Oberflache der Innenwand des Behal- 
termantels erreichen, die den Behalter insbesondere fur An- 
wendungsgebiete pradestiniert, in welehen eine weitge- 55 
hende Keimfreiheit gefordert ist, z. B. in der Getrankeindu- 
strie oder im Bereich der Trinkwasserversorgung. 

Beim Aufbau des Behalters schraubt sich der entstehende 
Bchaltcrmantcl 3 mit vorgcgcbcncr Gcschwindigkcit, aus- 
gehend von den stationaren Falz- und Schweifimitteln, bis 60 
zum Erreichen einer gewiinschten Behaltermantelhohe von 
unten nach oben in der Hohe. Die Vorschubgeschwindigkeit 
des Blechbandes 3 wird von der Fertigfalzeinheit vorgege- 
ben, wobei das Regelorgan 6 die Nachfuhrung des Blech- 
bandes 3 von der Bandrolle 4 rcgclt. 65 

Dieser Vorgang lasst sich am einfachsten durch die Fig. 
4a und b erklaren. Das Regelorgan 6 umfasst eine Grund- 
platte 30, auf welcher zwei Sensorelemente 31 und 32 befe- 



stigt sind. Das Blechband 3 wird zwischen den Sensorele- 
menten 31 und 32 gefuhrt. Wird das auBere Sensorelement 
32, z. B. ein Endschalter, durch das Band bedient, steht der 
Antrieb der Vorfalzeinheit 5 und nur die Fertigfalzeinheit 7 
ist in Bctricb. Sobald jedoch das inncrc Sensorelement 31, 
z. B. auch ein Endschalter, vom Blech 3 erreicht wird, schal- 
tet sich die Vorfalzeinheit 5 wieder zu, bis das Blechband 3 
in den Bereich des auBeren Sensorelements 32 nachgefuhrt 

Mit Hilfe dieses Herstellungsverfahrens ist es moglich, 
am spatcrcn Aufstcliungsort des Behalters den Behalter und 
insbesondere die Behalterwand aufzubauen. Denn die zur 
Herstellung notwendigen Aggregate sind transportabel aus- 
fuhrbar, so daB eine Werkstattfertigung nicht zwingend not- 
wendig ist. 

Bczugszcichcnlistc 

1 Vorrichtung /ur TTerstelluug eines Behallernianlels 

2 Behaltermantel 

3 Blechband 

4 Bandrolle 

5 Vorfalzeinheit 

6 Regelorgan 

7 Ferligfal/.einheil 

8 SchweiBaggregat 

9 Segment der Vorfalzeinheit 

10 Segment der Fertigfalzeinheit 

11 Geriist 

11a, lib (jerustabschnitt 

12 Fiihrungsrollen 

13 SchweiBslaliv 

14 Brennerelement 

15 Schleifkontakt 

16 SchweiBbasisstation 

17 SchweiBbasisstation 

20 oberer Randbereich 

21 unterer Randbereich 

22 Kehle 

23 SchweiBnaht 

24 StoBstelle 

25 AuBenkante 

30 Grundplatle 

31 Sensorelement 

32 Sensorelement 

Patentanspriiche 

1. Xylindrischer Behiiller mil einem Manlel, der we- 
nigstens teilweise aus einem Blechband besteht, das 
wendelformig gewickelt ist, so dass die seitlichen 
Randbereiche des Blechbandes an einer wendelformig 
verlaufenden StoBstelle aneinandergrenzen, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Randbereiche (20, 21) des 
Blechbandes (3) an der SloBslelle (24) jeweils zu einer 
Seite bin abgewinkelt sind und dass das Blechband (3) 
in der Umgebung der StoBstelle (24), der abgewinkel- 
ten Randbereiche (20, 21) verschweiBt ist. 

2. Behalter nach Anspruch 1, dadurch gekcnnzcichnct, 
dass die Randbereiche (20, 21) des Blechbandes (3) zur 
MantelauBenseite abgewinkelt sind und das Blechband 
(3) in der Umgebung der StoBstelle (24) auf der Mante- 
linnenseite verschweiBt ist. 

3. Behalter nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zcichnct, dass wenigstens ein Randbereich (21) des 
Blechbandes (3) zur Ausbildung eines Fakes mehrfach 
abgewinkelt ist. 

4. Behalter nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
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che, dadurch gekennzeichnet, dass zur Ausbildung ei- 
nes Falzes ein abgewinkelter Randbereich (21) breiter 
als der gegenilberliegende Randbereich (20) ist und der 
breitere Randbereich (21) den schmaleren gegeniiber- 
iicgcndcn Randbereich (20) umgrcift. 5 

5. Behalter nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die abgewinkelten 
Randbereiche (20, 21) des Blechbandes wenigstens im 
Bereich der vom Blechband (3) nach auBen betrachtet 
ersten Knickstelle aneinander liegen und die durch die io 
ancinandcr iicgenden Randbereiche gcbildctc Kchic 
(22) verschweiBt ist. 

6. Behalter nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die ersten Knick- 
stellen der abgewinkelten Randbereiche und darnit is 
auch die nicht abgewinkelten Abschnitte des Blechban- 
des (3) mitcinandcr fluchtcn. 

7. Behalter nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die abgewinkelten 
Randbereiche (20, 21) an der ersten Knickstelle unge- 20 
fahr 90° zur Mantelwandung ausgerichtet sind. 

8. Behalter nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
chc, dadurch gekennzeichnet, dass der Mantel aus ei- 
nem durchgehenden Blechband (3) besteht. 

9. Verfahren zur Herstellung eines zylindrischen Be- 25 
halters nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1, da- 
durch gekennzeichnet, dass gegenuberliegende Rand- 
bereiche (20, 21) des Blechbandes jeweils zu einer 
Seite abgewinkelt werden und das Blechband (3) in der 
TJmgebung der StoBstelle (24) der abgewinkelten 30 
Randbereiche (20, 21) verschweiBt wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, dass die gegeniiberliegenden Randbereiche (20, 
21) des Blechbandes (3) «inachst so abgewinkelt wer- 
den, dass sie aufeinander liegen und dass anschlieBend 35 
das Blechband an der StoBstelle (24) im Bereich einer 
vom Blechband (3) nach auBen betrachtet ersten 
Knickstelle eines abgewinkelten Bereichs (20, 21) ver- 
schweiBt wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 101 dadurch ge- 40 
keiweichncl. dass die gegeniiberliegenden Randberei- 
che (20, 21) des Blechbandes (3) so verschweiBt wer- 
den, dass die nicht abgewinkelten Abschnitte des 
Blechbandes (3) miteinander fluchten. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 11, da- 45 
durch gekennzeichnet, dass die Randbereiche (20, 21) 
zur MantelauBenseite abgewinkelt werden und die Ver- 
schweiBung auf der Mantelinnenseite erfolgt. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, dass ein Randbereich (21) brei- 50 
ter abgewinkelt wird als der gegenuberliegende Rand- 
bereich (20) des Blechbandes. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, dass der iiber den schmaleren 
gegeniiberliegenden abgewinkelten Randbereich (20) 55 
uberstehende Anteil des breiteren abgewinkelten 
Randbereichs (21) wenigstens nochmals derart abge- 
winkelt wird, dass ein Anschlag fur die AuBenkante 
(25) des schmaleren Randbereichs (20) cntstcht. 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 14, da- 60 
durch gekennzeichnet, class nach erfolgter Verschwei- 
Bung des Blechbandes (3) an der StoBstelle (24) der ge- 
geniiberliegenden Randbereiche der breitere abgewin- 
kelte Randbereich (21) um die AuBenkante (25) des ge- 
geniiberliegenden schmaleren Randbereichs (20) zur 65 
Ausbildung eines Falzes umgeschlagen wird. 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 15, da- 
durch gekennzeichnet, dass die gegeniiberliegenden 



Randbereiche zunachst fertig gefalzt werden und im 
AnschluB daran die VerschweiBung des Blechbandes 
(3) an der StoBstelle (24) erfolgt. 

17. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 16, da- 
durch gekennzeichnet, dass die VerschweiBung an der 
StoBstelle (24) in einer Kehle (22) erfolgt, die durch 
parallel verlaufende Abschnitte der abgewinkelten 
Randbereich (20, 21) nach der ersten Knickstelle gebil- 
det wird. 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 17, da- 
durch gekennzeichnet, dass der SchwciBprozcss ein 
Metall-Aktivgas (MAG)-Prozess ist, bei dem zwei 
Drahtelektroden zugefiihrt werden. 

19. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 18, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Blechband (3) von ei- 
ner Blechrolle (4) abgewickelt, vorgefalzt und dann 
fertig gefalzt wird. 

20. Vorrichtung zur Herstellung eines Behalters nach 
einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 
dass eine Vorfalzeinheit, eine Fertigfalzeinheit und im 
Bereich der Fertigfalzeinheit ein SchweiBaggregat (8) 
vorgesehen ist. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das SchweiBaggregat (8) ein SchweiB- 
stativ umfaBt, das zwischen Segmenten der Fertigfalz- 
einheit angeordnet ist. 

22. Vorrichtung nach Anspruch 20 oder 21, dadurch 
gekennzeichnet, dass ein Geriist vorgesehen ist, auf 
bzw. an welcheni ein aufzubauender Bchaltcrntantel 
(3) drehbar gelagert ist. 

23. Vorrichtung nach einem der Anspruche 20 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen Vorfalzeinheit 
(5) und Fertigfalzeinheit (7) ein Regelorgan (6) zur Re- 
aching der Abwickelgeschwindigkeil des Blechbandes 
(3) von einer Bandrolle (4) vorgesehen ist. 
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